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INSTALACION PARA LA FABRICACION DE UN PANEL 
PARA LA CONSTRUCCION 



DESCRIPCION 



La presente invencion se refiere a una instalacion para la fabricacion de un 
panel para la construccion. especialmente paneles ligeros de fachada realizados 

10 substancialmente por moldeo individual de masa de mortero de cemento con 
inclusion de una armadura metalica. 

Estos paneles de fachada, esencialmente. se ajustan a realizaciones 
previstas en la patente n^ 99 00 369 y en los modelos de utilidad n^s. 99 000 14 y 
99 018 47, de los que es titular el propio solicitante. 

15 Dichos paneles de fachada. en una realizacion de calidad anadida de tipo 

prnamental. pueden presentar la cara vista y los cantos formados por una fina capa 
de textura noble que. realizados con una resina (gel-coat) o con una pasta fina de 
mortero de cemento, estan conformados sobre moldes de poliuretano. u otros. 
situados sobre dispositivos portadores. Estos paneles de fachada presentan en su 

20 cara vista relieves arquitectonicos y/o de imitacion de obra vista de ladrillo. de piedra 
natural, de mamposteria, de madera, de pizarra, de ceramica, etc.. monocromos y/o 
con relacion de coloridos. siendo el resto del grueso del panel realizado en mortero 
de cemento, en el que se ocluye parte de la armadura metalica. 

En este caso, con el fin de que la capa de resina, que constituye la cara vista 

25 del panel de fachada, tenga afinidad para con el mortero de cemento del cuerpo del 
panel, se adopta la solucion, ya descrita en el modelo de utilidad n^ 99 018 47. de 
aplicar sobre el dorso de la citada capa de resina, una capa de una segunda resina, 
la cual presenta caracteristicas fisicoquimicas tales que permiten la incrustacibn 
parcial de unos gruesos granos de una arena, una granalla u otros materiales 

30 proyectados contra ella. de manera que los gruesos granos semiempotrados en la 
segunda resina, una vez eliminados los granos no incrustados, constituyen una 
superficie de anclaje del mortero de cemento. Otra solucion posible, descrita en el 
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modelo de utilidad 99 00 014. consiste en que la segunda resina sea de tipo 
hidrolizable, lo que la hace afin al mortero de cemento. 

En otra realizacion de los paneles de fachada, como la que se describe en la 
patente n® 99 00 369, estos son de produccion mas sendlla y ecx)n6mica que la 
5 anterior, la cual, con respecto a esta, solo varia en los acabados ornamentales 
conservando la misma calidad tecnica como material de construccion. En esta 
realizacion, la cara vista y los cantos de los paneles de fachada estan formados 
solo por el mortero de cemento que constituye el cuerpo de los mismos, 
reproduciendo unos relieves, tipo abujardado u otros similares, que estan previstos 

10 en el fondo de los dispositivos portadores de los moldes omamentaies, que en este 
caso hacen la funcion de molde. 

Las instalaciones conocidas para la obtencion de piezas prefabricadas de 
hormigon, consisten en largas pistas calentadas, donde se depositan los moldes y 
en ellos, primero. se introducen las armaduras y, seguidamente, se precede al 

15 vertido del hormigon y al vibrado del mismo, tras lo cual, sin desplazar los moldes. 
se espera a que se produzca un fraguado suficiente para proceder al desmoldeo y al 
estibado de las piezas obtenidas hasta alcanzar el final del fraguado. 

Estas instalaciones requieren grandes espacios donde disponer las pistas, 
un gran consume de energia para calentar las pistas, unos medics moviles para 

20 situar e instalar las armaduras y otros medics, tambien moviles, para realizar el 
vertido del hormigon y su vibrado, todo lo cual hace que tales instalaciones resulten 
sumamente onerosas y de produccion poco competitiva. a lo que se debe anadir el 
enorme numero de moldes necesario para llevar a cabo una fabricacion rentable. 

A la vista de tales inconvenientes, serfa de desear una instalacion que 

25 precisase de un espacio industrial reducido. del orden de unos mil metres 
cuadrados, que el proceso fuese continue, con puntos especificos de calentamiento 
de los moldes de poca duracion. como del orden de pocos minutes, y que las 
diversas operaciones puedan realizarse automaticamente o en forma manual. 

Para la consecucion de tal fin. se ha adoptado la solucion de emplear pistas 

30 transportadoras de los moldes dispuestas en circulto cerrado y estaciones de trabajo 
fijas. 

De acuerdo con la precedente solucion se ha desarrollado la instalacion 
objeto de la invencion, la cual comprende una pista para la circulacion de unos 
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dispositivos portadores de los moldes para la formacion del panel de fachada, en la 
que esten situadas. secuencialmente segun las fases operativas conducentes a la 
obtencion del panel de fachada, una serie de estaciones de trabajo que. definidas 
por los medios y/o elementos propios de la fase de trabajo que les corresponde, se 
5 relacionan ordenadamente a continuacion: 

(a) medios para limpieza de moldes y/o portadores de los mismos, 
adecuados para retirar poslbles restos de mortero y de desmoldeante 
depositados en ellos, 

(b) medios para el cambio de moldes. solo a utilizar cuando el panel a 
10 obtener presenta caracterfsticas diferentes del que ha sido desmoldeado, 

los cuales se complementan con una estanteria en funciones de deposlto 
de moldes. 

(c) medios para la aplicacion de un producto desmoldeante sobre toda la 
superficie de moldeo, 

15 (d) medios para la proyeccion sobre toda la superficie de moldeo. de una fina 

capa de una primera resina (gel-coat) impermeabilizante y ennoblecedora 
de la textura de la cara vista del panel. 

(e) tunel con estanterias para el almacenamiento de los moldes en sus 
portadores. en espera del curado de la resina proyectada en los moldes 

20 y/o de la siguiente manipulaclon del molde, 

(f) medios para la proyeccion de una fina capa de una segunda resina de 
anclaje sobre la capa de la primera resina. 

(g) medios para la proyeccion de una capa de material de gruesos granos 
(tal come arena, granalla, etc.) sobre la capa de la segunda resina, de 

25 modo que se produzca la incrustacion parcial de dichos gruesos granos 

en la resina, y para la eliminacion de los granos no fijados a la misma, 

(h) tune! con estanterias para el almacenamiento de los portadores, 
incorporando los moldes cargados con las dos resinas y los gruesos 
granos incrustados en la segunda resina, en espera del curado de la 

30 segunda resina y/o de la siguiente manipulacion, 

(i) medios para el vertido de mortero de cemento sobre la segunda resina y 
los gruesos granos. que es preparado a partir del cemento, el arido, el 
agua y los aditivos provenientes de silos adyacentes a la estacion, 
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(j) medios para la colocacion de las armaduras en el seno del mortero de 
cemento y, potestattvamente, de un cable de suspension del panel 
anclado en dichas amiaduras. 

(k) homo tunel de estanterias para el fraguado del mortero de cemento, 
5 (I) medios de desmoldeo y estanterias de estibado de los paneles 

terminados. 

Otra caracterfstica de la invenci6n consiste en que, en el case de prescindir de 
los relieves arquitectonicos y de las resinas en el panel de fachada y, con ello, de 
los moldes de poliuretano, la superficie de moldeo la constituyen el fondo de los 
10 dispositivos portadores de moldes desprovistos de dichos moldes, con lo que, la 
secuencia de estaciones de trabajo en activo queda reducida a las siguientes: 

medios para la limpieza (a) de los dispositivos portadores de moldes sin 

molde, adecuados para retirar posibles restos de mortero y de desmoldeante. 

medios de aplicacion (c) de un producto desmoldeante sobre toda la 
15 superficie de moldeo, 

tunel con estanterias (h) para el almacenamiento de los dispositivos 

portadores, en espera de la siguiente manipulacidn, 

medios para el vertido (1) de mortero de cemento sobre la superficie de moldeo 
formada por los dispositivos portadores, que es preparado a partir del 
20 cemento, el drido, el agua y los aditivos provenientes de silos adyacentes a la 

estacidn, 

medios para la colocacion Q) de las armaduras en el seno del mortero de 
cemento y, potestativamente, de un cable de suspensidn anclado en dichas 

armaduras, 

25 horno tunel (k) para el fraguado del mortero de cemento. 

medios de desmoldeo (I) y estanterias de estibado de los paneles terminados. 
Otras caracteristicas de la invencion, se daran a conocer a lo largo de la 
siguiente descripcion, haciendo referenda a los dibujos ilustrativos que se 
acompanan. En los dibujos: 
30 Figura 1 , representa una vista en alzado dorsal de uno de los paneles de 

fachada fabricados en la instalacion de la invencion. 

Figura 2, representa, a escala ampliada y en alzado lateral, un fragmento 
del panel de fachada de la figura 1 . 
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Figura 3, representa, en seccion y en fase de moldeo, un fragmento 
marginal del panel de la figura 1. en el case en que el panel dispone de la cara 
vista y de los cantos de material distinto que el del resto del cuerpo del panel. 

Figura 4, representa una secd6n analoga a la de la figura 3, en el caso 
5 de que el material que constituye la cara vista y los cantos del panel de fachada 
es el mismo que el del resto del cuerpo del panel. 

Figura 5, representa. esquematicamente en planta, una instalacion para 
la fabricacidn de paneies de fachada segun la invenci6n. 

Un panel de fachada 1, adecuado para ser fabricado en la instalaci6n de 
10 . la invencion, se representa en las figuras 1 y 2, donde se observa que esta 
constituido por una placa 2 de mortero de cemento que embebe una amiadura 
metdlica 3. 

La placa 2 de mortero de cemento, segCin se muestra en la figura 3, 
puede presentar su cara vista 2a y sus cantos 2b formados por una delgada 

15 capa compleja 4 de una resina (gel-coat), o por una simple capa de una pasta 
fina de mortero de cemento, dotada, en ambos cases, de textura noble 
constituida por relieves y/o relaciones de colorido que configuran fomnas 
arquitectdnicas y/o imitan obra vista de ladrillo, piedra natural, mamposteria, etc., 
dicha capa 4 esta firmemente anclada mediante una segunda capa 4a al cuerpo 

20 de la placa realizado con mortero de cemento. En la figura 4 se muestra el caso 

en que la cara vista 2a del panel de fachada 1 esta constituida por el mismo 
mortero de cemento que forma el cuerpo de la placa y esta dotada de relieves 
normalmente simples, tal como de tipo abujardado, graneado, etc., para evitar 
que el panel presente su cara vista brillantemente pulida. 
~25 La armadura metalica 3, segun una realizacidn prevista en el modelo de 
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utilidad n° 99 018 47, esta constituida por perfiles en omega que forman el 
marco 3a, los largueros 3b y los travesanos de suspension 3c y de estructura 3d, 
los cuales, soldados entre si, quedan parcialmente incmstados en la masa de 
mortero de cemento, sobresaliendo los lomos de los mismos de la cara dorsal, 
no vista, del panel de fachada. Los citados travesanos de suspension 3c 
disponen de medios especfficos para su instalacion sobre la estructura reticular 
de soporte de una edificacion, los cuales han sido objeto de proteccion 
independiente. La armadura 3 es susceptible de disponer de un elemento 
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filiforme 5. sea un cable, sea una cadena, que permiten la suspensi6n del panel 
de fachada en su manipulacion e Instalacion, restando ligado a la estaictura 
reticular como medio de seguridad contra accldentales desprendimientos. 

En la figura 3, se muestra, ademds de la estructuracion del panel de 
fachada 1 , la disposicion especffica adoptada para el moldeo del mismo, la cual 
esta constituida por un dispositivo portador 6 de moldes, representado por una 
simple plancha metalica grabada, un molde omamental 7 de poliuretano, slllcona 
u otros y unos costeros 8 que, en funcion de marco, pinzan perimetralmente a 
dichos moldes. En este caso, el molde omamental 7 reproduce el negativo de la 
omamentacion que se quiere conferir al panel de fachada 1 , tal como obra vista 
de ladrillo, de piedra natural, de mamposterfa, de madera, de m^rmol, etc. 

Analogamente. en la figura 4. se muestra la disposici6n de moldeo del 
pane! de fachada 1 para el caso en que este carece de la delgada capa 
compleja 4 de resina. o simple de pasta fina de mortero de cemento, y la cara 
15 vista 2a y los cantos 2b estan constituidos por el propio mortero de cemento que 

conforma el cuerpo de la placa 2 del panel de fachada 1, para lo cual la 
disposicion de moldeo esta constituida por el dispositivo portador 6, dotado de 
un sencillo grabado superficial destinado a matear la superfide de la cara vista 
2a del panel de fachada. y por los costeros 8. En este caso, se omiten las 
20 operaciones a que obliga el uso de las resinas, los gruesos granos y los moldes 
de poliuretano. con lo que resultan m^s sencillos. baratos y rapidos de fabricar, 
teniendo especial aplicacion en la construccion de dignas viviendas sociales, 
dispensarios. escuelas y otros habitaculos en los que la omamentacion exterior 
es secundaria y solo importa el confort y la seguridad de la edificaci6n. 
"25 Una instalacion adecuada para la fabricacion de las variantes detalladas 

de paneles de fachada 1 es la representada en la figura 5, la cual se 
corresponds a un local real de unos mil metres cuadrados. 

En dicha representacion de la instalacion se observa una pista 10 para la 
circulacion de los dispositivos portamoldes, solos o con moldes, no 
30 representados. la cual, en este caso. esta constituida por dos tramos 10A y 10B. 

iguales y paralelos. relacionados por sus extremes por una mesa transportadora 
1 1 y por una estacion de trabajo h. 
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En el primer tramo de pista 10A se encuentran, sucesivamente; las 
siguientes estaciones de trabajo adecuadas para la fabricacion de un panel de 
fachada 1 de cara vista ornamental, cx)mo el representado en la figura 3: 

(a) medios para llmpieza de moldes. adecuados para retlrar posibles restos 
5 de mortero y de desmoldeante, 

(b) medios para el cambio de moldes, a utilizar cuando el panel a obtener 
presenta caracteristicas diferentes del que ha sido desmoldeado, los 
cuales medios se complementan con una estanteria en funciones de 
deposito de moldes, 

10 (c) medios para la aplicacion de un producto desmoldeante sobre toda la 

superficie de moldeo, 
(d) medios para la proyeccion, de una fina capa de una primera resina (gel- 
coat) impenneabilizante y ennoblecedora de la textura de la cara vista del 
panel, 

15 (e) tunel con estanterias para el almacenamiento de los moldes en sus 

portadores. en espera del curado de la resina proyectada en los moldes 
y/o de ia siguiente manipulaci6n del molde, 
(f) medios para la proyeccion de una fina capa de una segunda resina de 
anclaje sobre la capa de la primera resina, 
20 (g ) medios para la proyeccion de una capa de arena gruesa. granalla, etc. 

sobre la capa de la segunda resina, de modo que se produzca la 
incrustacion parcial de los gruesos granos en la resina, y eliminacion de 
los granos no fijados a la misma, 

Del primer tramo de pista 10A se pasa al segundo tramo de pista 10B 
25 mediante el tunel h con estanterias para el almacenamiento de los 

portadores, que incorporan moldes cargados con las dos resinas y los 
gruesos granos incrustados en la segunda resina, en espera del curado de 
esta segunda resina y/o de la siguiente operacion. 

En el segundo tramo de pista 10B se hallan las restantes estaciones de 

30 trabajo: 

i.- medios para el vertido de mortero de cemento, que es preparado a partir 
del cemento, el arido, el agua y los aditivos provenientes de silos 
adyacentes a la estacion, 
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j.- medios para la colocacidn de las armaduras en el seno del mortero de 
cemento y, potestativamente, de un cable de suspension del panel anclado en 
dichas annaduras, 

k.- homo tunel de estantertas para el fraguado del mortero de cemento, 
5 I.- medios de desmoldeo y estanterias de estibado de los paneles 

temninados. 

En cambio, para la consecucion de un panel de fachada 1 segun se detalla 
en la figura 4, la secuenda de estaciones en fundonamiento seria: 

- medios para la limpieza (a) de las superficies de moldeo, que son adecuados 
10 para retirar posibles restos de mortero y de desmoldeante. 

- medios de aplicacidn (b) de un producto desmoldeante sobre toda la 
superficie de mofdeo. 

- tunel (h) con estanterfas para el atmacenamiento de los motdes en sus 
portadores, en espera de la siguiente manipuladon, 

15 - medios para el vertido (i) de mortero de cemento, que es preparado a partir 

del cemento, el arido, el agua y los aditivos provenientes de silos adyacentes a 
la estacion, 

- medios para la colocaddn (j) de las armaduras en el seno del mortero de i 
cemento y, potestativamente de un cable de suspensi6n anclado en dichas 

20 armaduras, 

- homo tunel (k) para el fraguado del mortero de cemento, y 

- medios de desmoldeo (I) y estantertas de estibado de los paneles ^ 
temninados. 

Evidentemente, en la fabricacion de los paneles de fachada 1 del tipo del 
25 represented© en la figura 4. en la instalacion restan unas estaciones especificas sin 
funcionar, que lo haran cuando se fabriquen paneles de fachada 1 como los 
correspondientes a la figura 3. 

En el case de que en la instalacion no se prevea la fabricacion de paneles de 
fachada 1 de acuerdo con la figura 3, ia instalacion quedana reducida a los medios y 
30 elementos enumerados precedentemente y correspondientes a la segunda 
reivindicadon. 

La invencion contempla, como realizacion preferente. que la pista 10 est6 
dispuesta en forma de trayectoria cerrada y sobre un piano horizontal. 
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especialmente constituida por dos tramos rectilineos 10A y 10B. substancialmente 

paralelos y relacionados por sus extremes mediante una estacion de trabajo h y/o 

unos medios transportadores 11. No obstante, los dos trannos rectilineos 10A y 10B 

podrian estar dispuestos en pianos paralelos superpuestos. 
5 La pista 10 esta constituida por un camino de rodillos giratorios, de los cuales 

algunos est^n motorizados. 

La Instalacion se complementa con unas estanterias 12 para el 

almacenamiento de moldes de poliuretano, con unos silos 13 para cemento y arido. 

con unos depositos 14 para los aditivos del mortero, con un taller 15 para las 
10 armaduras 3 y con una estanterla 16 para el estibado de los paneles de fachada 1 

fabricados. 



15 
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REIVINDI CACIONES 



1.- Instalacidn para la fabricadon de un panel para fa construccidn, 
5 espedalmente un panel iigero para fadiadas reallzado substandaimente por moldeo 
de mortero amiado de cemento, mediante unas disposidones de moldeo 
constituidas por un portamoldes de fondo grabado sobre el que se aslenta el molde 
ornamental realizado en polluretano, sllicona, etc., drcundado por unos costeros, 
caracterizada porque comprende una pista para la circuladdn de unos disposltivos 
10 portadores de los moldes para la fomiadon del panel de fachada, en la que estan 
situadas, secuencialmente segun las fases operatlvas conducentes a la obtenddn 
del panel de fachada, una serie de estadones de trabajo que, definidas por los 
medios y/o elementos propios de la fase de trabajo que les con^esponde, se 
reladonan ordenadamente a continuadon: 
13 (a) medios para limpieza de moldes, adecuados para ratirar poslbles restos 

de mortero y de desmoldeante, 

(b) medios para el cambio de moldes, a utilizar cuando el panel a obtener 
presenta caracteristicas diferentes del que ha sido desmoldeado, los 
cuaies se complementan con una estanteria en fundones de dep6sito de 

20 moldes, 

(c) medios para la aplicacibn de un producto desmoldeante sobre toda la 
superficie de moldeo, 

(d) medios para la proyeccion, de una fina capa de una primera resina (gel- 
coat) impermeabilizante y ennoblecedora de la textura de la cara vista del 

"23 panel, ~ 



• • • 



• • • 

• • ■ • 

* 

• • 

• • • « 

« 

•••• 



(e) tLinel con estanterias para el almacenamiento de los moldes en sus 
portadores, en espera del curado de la resina proyectada en los moldes 
y/o de la siguiente manlpulaci6n del molde, 

(0 medios para la proyeccion de una fina capa de una segunda resina de 
30 anclaje sobre la capa de la primera resina, 

(g) medios para la proyecdon de una capa de arena gruesa sobre la capa de 
la segunda resina, de modo que se produzca la incrustacidn pardal de 




# 
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10 



15 
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los gruesos granos de arena en la resina, y etiminactdn de la arena no 
fijada a ia misma, 

(h) tunel con estanterias para el almacenamiento de los portadores, que 
incorporan los moldes cargados con las dos resinas y los gruesos 
granos de arena incrustados en la segunda resina, en espera del curado 
de la segunda resina y/o de la sigulente manlpulaci6n, 

(i) medlos para el vertido de mortero de cemento. que es preparado a partir . . 

• • • 

del cemento, el Srido, el agua y los aditivos provenientes de silos 

adyacentes a la estaci6n, «^ . 

(j) medlos para la colocacion de las annaduras en el seno del mortero de • 

cemento y, potestativamente, de un cable de suspension del panel 

anclado en dichas armaduras, 
(k) homo tunel de estanterias para el fraguado del mortero de cemento, .* 
(I) medios de desmoldeo y estanterias de estibado de los paneles 

terminados. /.II, 

• • • 

2.- Instaladon, segun la reivindicacion anterior, caracterizada porque, en el - ' \ 
caso de prescindir de las resinas en el panel de fachada, la secuencia de estaciones 
de trabajo en active queda reduclda a las siguientes: 

- medios para la limpieza (a) de las superilcies de moldeo, que son adecuados 
para retirar posibles restos de mortero y de desmoldeante, 

- medios de aplicacion (c) de un producto desmoldeante sobre toda la 
superficie de moldeo, 

- tunel con estanterias (h) para el almacenamiento de los moldes en sus 
portadores, en espera de la siguiente manipulacion, 

- medios para el vertido (i) de mortero de cemento. que es preparado a partir 
del cemento, el arido, el agua y los aditivos provenientes de silos adyacentes a 
la estacion, 

- medios para la colocacion 0) de las amiaduras en el seno del mortero de 
cemento y, potestativamente de un cable de suspension anclado en dichas 
armaduras, 

- horno tunel (k) para el fraguado del mortero de cemento. 

- medios de desmoldeo (I) y estanterias de estibado de los paneles 



terminados. 
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3. - tnstalacidn, segun la reivindicacidn 1, caracterizada porque la pista esta 
dispuesta en forma de trayectoria cerrada. 

4. - Instalad6n, segun la reivindicacion 3, caracterizada porque la pista esta 
dispuesta sobre un piano horizontal. 

5. - Instaladon, segun la reivindicacidn 3, caracterizada porque la pista est^ 
dispuesta, en fomna repartida, sobre dos pianos paralelos superpuestos. 

6. - Instalacidn, segun las reivindicaciones 3, 4 y 5, caracterizada porque esta 
constituida por dos tramos rectilineos substancialmente paralelos y relacionados 
por sus extremes mediante una estacion de trabajo y/o unos medios ^ 
transportadores. • 

7. - Instalacidn, segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada porque los ' 
tuneles de estanterias disponen de medios de calefaccion y/o de estibado de los ' 
portadores de moldes cargados. • 

8. - Instalacion, segun la reivindicacion 1 , caracterizada porque la pista esta 
constituida por un camino de rodillos giratorios, de los cuales algunos estan * 
motorizados. : 
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